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La presente invention se rappbrte k unb. courroie .\ 
dentee sans fin, dans laauelle les dents en Elastomers ■ 

rtcol^^es^.^ec^^^^^^ . 
poids. .oleculaire ultra " elev. . ,. ^ - proc^de de |a.rxca 
Lon de cette courroie.. De- cette ^a50^, on obtxent u^e 
00^0 e. ayant una appare.oe .a..lior.e .t une perfor^nce . 

ILor^e en ter.e de reduction ^•--:5^'^:™,.offe. 

• ■kr.r. AUrfLe courroie dentee couYerte d e-coiie. 
^ •.Z^:i:r4^*^- . .oids .o..cu.aire ^.tra- ' 
^leve" (appel^ ci-apres-'UHlW ) est utilise e, dans sa. 
eleve Uppeie. - ^ . .^^gptee dans la pratique coeme d^finxs- 

siOTification generalement accepxee u 

JvLoslt. co^us.) a.aa .01.3 1.750.000 - 2.000 000^ 
l.ayant. f.,<* auoun l.o„Ie.,.t appreciable Oa^ . . 

- i.^e aes. ooudltionB Worites Jans la norme amerxcaaBe - 

X 9) Ces polyeWl^nes 3ont dlsporables. a>.us^;a lP»e. 
Tpemcules oontln..3 ayaat de fason: c»„rar.t..un. ipaa=3e»r 

- ae 0^27^ 1 :^. :aea polJ*twl^-a »t.aes polite *. fu^on . ^ 
tres eleves, superieurs a ISO'^O. . ... ■ 

.tres exe ^^^f^rle. la- presente inrventxon est . - 

Soas sa forme preieree, ^- v _ - 

.^o fl«ns laauelle au moins .les dents,, et ,. de prefe- 
une courroxe dans xaq.ueixe.°. . . .. +^„„,ar,+ 
„„CP, ^galement lee partles de la ooarroxe se troayaat 
ire les dents/so... ek ».=aputo>.uc- du.o.asa^^^ 

ou v^ca^eatle. "OT est -un teme utillM . 
1! la teoimiiue du eaoutohcuc pour lo-ner terpolyc^re 
r=a"t^ro.llcanis..l* avec .du so^e.a..tW«ne. p.op,le- 

, ae aitee , tebltaelle«e«:mi Oltoe. »n oonjugae repreeeate 

pe.tadl.ne. la ^^T^^U.:.^, 
1.... possibiitt^. d'Stra TOloanise par.-u oo».ro. 
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monomfere , qui est un di^ne, peut gtremcoDpose conferaat 
une possibilite d^etre vulcanise par le soufre au terpolymfere , 
et il n-est pas limite a ceux qui viement d'etre enumeres. 
la vulcanisation du EFDM peut etre obtenue de fa?on satisfai- 
5 sante par une cuisson au peroxyde, en utilisant un pjeroxyde 
tel que le peroxvde de dicumyle , a la place du soufre, ou. 
d'un agent vulcanisant produisant du soufre. 

1' invention, dans sa forme preferee, est basee' 
sur la decouverte surprenante que des comlDinaisons de 

10 SPDM (ou melanges de EPDM avec un autre caoutchouc qu 
d'autres caoutchoucs ); pour les dents ou les parties de la 
courroie entre les dents et de UHM PE pour la' couche de 
couvertur^ present^tun adhesion IVun a l»autre si elevee 
permettant de faire une courroie en caoutchouc a dents 

15 avec une couche .de UBMW ?E couvrant les dents et les parties 
entre elles. Ges comhinaisons -produisent des resistances a 
1' adhesion par pelage, de la pellicule au caoutchouc sous- 
dacent de I'ordre de 10,6 a 12,4 kg/cm. D'aatres elastomeres 
oui ..ont ete essayes t els que du caoutchouc natural, du 

20 neoprfene et du SBR (caoutchouc au styrfene-butadiene) , 

dorinent generalement des resistances a 1 'adhesion plus faihles, 
Cependant, ies resistances k I'adhesion ohtenues avec ces autres 
elastbmferes peuvent etre amelior^es par des techniques telles 

25 qu'en melangeant ces autres elas tomfe res 'avec un type de EPDM 
relatlvement fortement insature de 5-ethylidene-2-norborhfene 
(EKB) , Des melanges de polyethylene ohlorosulf one et d'e- 
EPDiyfconvisniieiit. trfes hien. et le premier composant de ces me- 
langes donne une resistance a . la chaleur supplementaire. 

30 l^inventinn sera mieujs: comprise et d.^ autres buts., 

caracteristiques, .details et avantages de celle-ci apparaitront 
mieux au cours de la description explicative qui va suivre 
en se reportant aux dessins schematiques annexes donnes unique- 
ment a titre d*exemple illustrant un mode de realisation 

35 de 1* invention, et dans lesquels : 

- la figure 1 est une.vue en section transversale 
d'une courroie dentee d ^ entrainement positif faite selon 
la presente invention ; 

- la figure 2 est une vue en section Inngitudinale 
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de la courroie illustr^e sur la figure 1 , f aite suivant la 

ligne 2 - 2 ; . 

- la figure 3 est une vue en elevation du moule de la 
courroie, les parties de la courroie Itant prgtes pour 

5 le precede de moulage, mais des parties de la courroie sent 
arrach^es pour mieux illustrer le procede ; et -- 

- la figure 4 est une vue en section transvereale 

de I'ensemDle du moule illustre sur la figure 3,. f aite suivant 
la ligne 4 -! 4 de la figure 3- 
10 le proc^dd prefere de fabrication de courrdies selon 

la pr^sente invention est essentdeLlement connu, sauf qu'une 
couche continue 1 d'un polyethylene d'un poids mol^culaire 
ultra eieve remplace I'etof f e . d'enveloppe extensil>le. En se 
reportant d'abord aux figures 3 et 4 des dessins, la couche 
15 1 de UEMH PE est enroulee circonf erentiellement autour du 

corps 2 de moule cylindrique qui est muni de gorgffi 3 de for- ■ 
mation des dents. Les extremit^s de la couche 1 se reeouvrent 
le long d'une • des saillies ou arStes 4 du corps 2 du moule, 
la partie de couche qui se recouvre ^tant ensuite press^e 
20 avec une matrice ou un fer chaud (non represents ) maihtenu 
h une temperature de 260«'C, pour effectuer un scellement k 
chaud des extr^mit^s qui se reeouvrent de la pellicule, pour 
former une jointure indiqu^e en 5 sur sur la figure 3. Ainsi, 
la pellicule recouvre les gorges 3 de formation des dents 

25 du moule. 

Les Bandes 6 supportant la charge (elements de tension) 

pour plusieurs courroi^s qui sent fahriquSes sont ensuite 

f onaees en enroulant circonf Erentiellement un certain nomhre 

de tours d'un brin 1 autour da manchon de couche 1 de UBMW 

PB par groupes, on forme ainsi la bande 6 supportant la charge 

de chaque courroie. la couche 1 contacte et supporte le brin 

7. la bande 6 supportant la charge peut §tre faite en 

tout brin 7 aiDproprie en un materiau k module de ZLexion elevE . 

et non-extensible, le fil de verre etant prefer^, bien que le 

fil de rayonne , le fil de polyester (par exemple t^rlphtalate 

le po^^thylene), - un fil fait avec la "fibre B« de Da Pont 

.'ataraue de fabrique d'une fibre faite h partir du produit de. 
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condensation de I'acide terephthali^ue et de la p-phenylenedia- 
mine , et connue sous le noia de aramide) , ou tout autre 
element de tension stable en Inngueur puisse etre utilise . 
I 'element de tension peut meme etre forme en ciTDle, p&r 
^ exemple une corde d'acier , si on emploie des techniques 
connue s appropriees pour eff ectuer une bonne adhesion du 
metal du cable au materiau elastomerique utilise pour former ' 
le corps de la courroie. 

Les elements qui ferment 1' element de tension 6 suppor- 
tant la charge sont suffisamment espaces dans I'ensefeble 
pour permettre au caoutchouc de la couche de caoutchouc 8 .- 
appliquee dans I'etape suivante, d'etre force dans les vides 
iaisses entre des tours adjacents du brin 7 durant I'etape 
de vulcanisation, ainsi la couche 1 est force e centre les 
parois des gorges 3 de formation des dents, les dents S en 
caoutchouc sont f ormees , et une excellente adi^sion 
de la couche 1 en UHMW PE au caoutchouc des dents et au caout- 
chouc ecrase entre des tours adjacents du brin 7 entre les 
dents est assuree . 

La couche 8 de caoutchouc vulcanisable , q.ui;, de 
preference , est en EPDM enntenant des ingredients classiques 
de combinaison et de vulcanisation est f ormul© selon des prin- 
cipes bien connus, est ensuite appliquee sur les elements 
de tension enroules. Dans un exemple type, cette couche peut 
2^ avoir 1,57 mm d'epaisseur. Cependant, on peut utiliser, dans 
la mise en pratique de 1' invention, vine couche de JJEM PB 
d'une epaisseur appropriee.. 

Ensuite, im manchon extensible 10 enfeuille metallique 
(illustre sur la figure 4) est place autour de 1' ensemble, 
puis 1* ensemble du moule est place dans un vulcanisai;eur. 
approprie (non represent©) • Aprfes vulcanisation, 1' ensemble 
total est enleve du vulcanisateur et est decoupe longitudi- 
nalement en caurroies separees du type illustre sur les 
figures 1 et 2. Commecela est classique dans la technique 
des courroies dentees de transmission de puissance a entral- 
2^ nement positif , les dents sont habituellement disposees 

k angle doit par rapport a la direction longitudinale de la 
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: courroie et 1 • element .de tension, bu tiande supportant la charge. 

• . est place pratiquement sur la ligne 'de raci^^^ 

• * . Gependant , les dents pourraient etre disposees transversalement 

sur un angle autre qa* un angle droit , par rapport, k la direc- 
5 tion longitudinals, Gomme par exemple lDrsq.u.^on f abrique une 
courroie avec un motif de - dents en chevrons. . ". 

En se reportant aox; figures 1 et' 2, la courroie finie 1.1 
selon la presente invention se compose de 1* element de -tension 
6, d'une couche en caoutchouc 12 sur sa face arrifere de 
10 dents en caoutchouc 9 sur le cote .d'entrainement, et d'.une 

couche sans fin 1 'd'une ipellicule de IIHMtf.PE .adh^rant de f^ . 
5on tenace-aux surf aces .des cfents 9, et au caotLtchpuc aj^tendant 
entre les dents I' el^Dient de. tension 6 est dispose a peu 
pres sur la iigne de facine des dents 9.. Oela n'est pas illus-r 
15 tre sur les dessins, mais id caoutchbuc des dents 9 et le . 
caoutchouc de la couche 12 sont tptalement intercdnnect^s . 
- par des parties de cauutchouc s-eteMant completeaient entre 
les parties espac^es de l 'element de tension. 

Tandis que 1 ' invention ast d^crite et.illustree en - 
20 se reportant particuixerement a une courroie dentee d'entraine^ 
ment positif ayaht des dents d ' ehtrainement uniquement d'un 
c6te, elle est egalement applicahle" a 1^^ 

ayant des dents d* entralne ment des iux cotes. Dans ce cas, ■ 
il est preferable que nes. deux cotes dentdsi soient enduits. 
25 d*une pellicule de TJHKW. PE selbn la presente invention. 

Pour fetire une . telle courroie dentee a double face , certains 
changements,evidents a ceux qui sent competents eh la mati^re, 
de la technique de construction ;sex'ont bien entendu necessaires. 
Aulieu d ' employer le precede de fabrication decrit ci- 

50 dessus et illustrs sur les figures 3 et 4, les courroies de 
la presente invention peuvent Stre febriquees ii'uhe autre . 
fagoh/ La couche ou. pellicule -de BHEW PB: peut itre remplacee par 
une etoffe impregnee de. bim.ent au neopren€,et. dans la pratique 
pr^feree de 1 a presente, invention/ on peut utiliser du 

35 EPKI h la place d^une couche de caoutchouc, lia section dentee 
preformee avec .ia couche de UBMtf PE est. ensuite eiiroulie autour 
?*un rcandrin qui sert egalement de inandrin de vulcanisation, - 
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VOX 616318111; de tension est ensuite applique, ensuite une 
couche de couyerture de caoutchouc est appliquee, puis le 
mandrin ayec 1' ensemble formant courroie est soumis a la 
vulcanisation. 

5 Onpeut voir, h la suite de la description precedents, 

que le pre sente invention cree une courroie dentee de trans- 
mission de puissance par entralneosnt posltif,. ayant au 
ffloins un c6te dent^ qui presente une apparence cnnsideraJble- 
ment aai^liorse, a la fois au depart et apres un long service, 

10 et cela contribue .-^galement de fagon importante k une 
usure reduite du cote ou d^es cot^s dentes, par contraste 
avec les courroies connues jusqu'a maintenant-, dont' les 
surfaces dentees etaient enduites d*une etoffe tissee, 
et qui deveioppaisctsouvent une apparence rugueuse et 

15 usee relativement tot dans leur duree de service, etant 
dome 1/ usure de I'eteffe tissee- De plus, les courroies 
laites suivant la presente invention ne sent pas "beaucoup 
plus couteuses a fabriquer. 

Une caracteristique unique des courroies preferees 

20 <2.© 13- presente invention, c*est-a-dire cellesou la face^ 

dentee est faite en caoutchouc EPI)M , est le degre remarqua- 
hlemeiit elev^ d' adhesion- developpe* entre les surfaces au 
caoutchcuc EPDM et I'enveloppe en UHMW PS. La raison de 
cdte adhesion ^levee n'est pas cojonue avec certitude,. 

25 mais elle met apparemment en cause un degr^ eleve d 'affinity - 
et de compatibility entre I'enveloppe et le caoutchouc 
EPDM , qui se developpent durant la vulcanisation du caoutchouc 

Un autre avantage de la presente invention est-.qu'un 
equlpement et des techniques ^.de vulcanisation classiq.ues: 

50 peuvent etre utilises . 

D'autres avantages de I'enveloppe des dents em • 
UHHW PE selon la presente invention sont une rdsistancs". 
amelioree a 1* abrasion, une onctuosite inherente^ un. 
faible coefficient de frqttement , et une resistance aux^- 

35 acides faibles, aux ale alls faibles., aux solvants organiques . 
et aux hulles . 

Des avantages de la couverture superieure en EPDM des 
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courroies pr^f^r^es selon la pr^sente invention sont les • 
suivan-ts : vieillissement k la chaleur exceHent, resistance 
a 1' ozone , resistance k 1 ' ozydation, et resistance auz 
acides, aux alcalis et aui fluides hydrauliques.. ^ 

• I 'invention n'est pas limitee h. I'atilisation de 
caoutchouc vulcanisable par le soufre et k la vulcanisation 
au soufre .. Tout type de mat^riau ^lastomferique vulcanisable 
et tout systfeme de vulcanisation appropri^ peut Stre utilise 
pour former les &nts et le corps des courroies selon la pr^sente 
invention. Des exemples de mat^riaux .^lastom^riques appropri^s 
sont des polymeres- dienes f ortement insatures tels que du 
caoutchouc naturel, du polyisoprfene synthetique , des caoutchoucs 
au chloroprfene , des caoutchoucs au styrfene-hutadifene, des 
caoutchoucs au ndoprene -hutadiene, des caoutdnucs au polyTjuta- 
difene, et autres, des caoutchoucs moins f ortement insatures 
tels que du caoutchouc hutylique, du EPDM, et autres., des po- 
lyethylenes chlorosulfones, des polyurethanes et autres. On 
peut utiliser des melanges de materlaux elastom^riques 
compatibles, par exemple, des melanges compatibles de polyethy- 
lene cLlorosulfone (connu. couraiament sous le nom d.e 
«]^ypalon" (marque de fahrique) avec du BPM, ou des melanges 
compatibles d'homopolym^res difenes conjugues f ortement insa- 
tures et de copolymeres avec un type BKB de EPDM ayant un 
niveau d'insaturation d'au moins 7 double Ikisons carbone- 
k-carbone pour 1000 atomes de carbons. Le poids du composant 
de EPDM de ces melanges est habituellement superieur k 
celui de 1' autre composant ^lastomferique. On a obtenud'excellents 
resultats en utilisant des melanges de polyethylene chlorosulfo- 
n4 avec du BEDM , dans lesquels les proportions afelatives 
en poids dea deux polymferes sont de 1 k 5 9^ du. premier composant 
et de 99 k 95 ?^ de EHDM. On peut utiliser des systfemes de 
cuisson ou de vulcanisation aix p^rosyde , poiir ef f ectuer le 
durcissement des produits en EPDM, Ir'^lastomkre peut Stre 
base sur un caoutchouc appeie '!ESPM" , qui est un terme accepts 
dans la techique pour des copolynkres caoutchouteux binaires 
etl^lene-propylfene ; ces caoutchoucs ne sont pas vulcanisables 
dans le soufre, mais doivent gtre durcis av§c des agents durcissante 
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au perozyde tels que le peroxyde de dicumyle. Ceux qui 
sont ccaipetents en la matiere peuYent facilement choisir 
un materiau elastomerique approprie et un systeme de 
durcissement. La combinaison du materiau dans lequelHes dents 
5 et le corps de la courroie sont formes et le precede 

d'effectuer le durcissement sont bien connus dans la pratique ^ 
EXEMPLES- ^ 

Des formulations typiques sont indiquees ci-dessous pour 
les parties elastomeriques des courroies selon la presente 
10 invention. Toutes les parties sont en poids. 
Exem-ple 1 ♦ 

Parties 



EPDM ("Royalene" (marque defebrique), 
fait avec du ENB comme troisieme 

monomere) 100 

Oxyde de zinc 5 

Moir de carbone (carton "bltok) 90 

Huile aromatique 5 

Soufre 0^3 
^° Perozyde de dicumyle ("Di Gup 400" 

(marque de fa'brique)) 10 , 

Example 2. 

25 Parties 
EPDM ("Royalene" (marque de fabrique), 
fait avec du ENB comme troisieme monomere) ^ 100 

Ozyde de zinc 5 

iToir de carbone 90 

50 Huile aromatique .5 

Mercaptobenzothiazole . 0,5 

Monosulfure de tetramethylthiuram 1,5 

Soufre 1,9 
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Exempie 3 



Parties. 



EPDM ("Nordel 107.0" (marque de . 
fabrique) , fait avec du '1 ,4-liexadiene 

comme troisieme monomere) . 
Polyethylene chlorosulf one ("Hypalon") 

(marque de fatrique) ... . ^ . 

Noir de carhone ..... 90 

Huile aromatique 5 
Aldehyde, cinnamique. ^'^ 

-Soufre ■ 

P^roxyde de .dieumyle ("Di Cup .400") . . ^ •. . ' iO 



0.,5 



laadis que la presente invention a 6-\i4 ddcfite. en 
se repoxtant particulierement a xme courroie dentee de;trans- 
mission de puissance ayant ia forme* particuliSfe illustr^e. sux 
la figure 2, elle- est' applicable k tout.® sort© . de courroiffij 
dentate de transmission de puissance positive tell® que, par - 
exemple, one courroie ayant urie forme curviligne , dans laquelie 
les dents ..ont un prof il. cursriligne . fonne .de fagon k.augmenter 
matdriellement la resistance et la durge pax .rapi)ort .aui courrbies 
anterieures.. . De plus, .1.' invention est applicable k des courroies 
dentees sans fin. pour -des veMcules de pose .de voies ferrees. 
En fait, 1 ' invention peut %tre appliqu^e pour la fabrication . . 
de toutes sortes de courroies dentees, ou l' on souliaite munir 
les faces des dents d'un reoouvrement protecteur. 

les dents des courroies de la presente invention s' etendent.. 
generalement de faQon transversals, mies peuvent gtre dLsposees 
k .angle droit par rapport a I'axe longitudin:al .de la courroie , 
ou dans le oas de courroies ayant des dents en chevrons, elles 
peuvent avoir un certain, angle par rapport .li' cei; axe . ■. 

Bien entendu, 1* invention n'est nullenient limitge au ' 
mode de realisation decrit et represent e qui n'a- ete -dqime 
qu'a titre d'ezetnple. En particulier, ell^ coraprend tous les 
moyens constituaht des equivalents techniques des moyens decrite 
ainsi que leurs combinaisons, si celles-ci sont execul^ea suivant 
son esprit et mises en oeuvre dans le cadre, des rssehdications qui 
• suivent.. 
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R E V E N D I C A T I 0 N S, 



1. Courroie du type ayant des dents s ' etendant Irarisver- 
salement, formee en un materiaa elastomerique durci sai^ au • 
mcins une de ses faces, caracteris^e en ce que la surface 

5 desdites dents est couverte d'une pellicule (1) d'un poiye-* - 
thylene a poids moleculaire ultra el eve, adlierant de fagon 
tenace auxdites surfaces. 

2. Courroie selon la revendication 1, caracterisife en 
ce que. le materiau elastomerique preclte est un caoutcJiouc ■ 

10 SPDM sur.au moins une face, la pellicule ou couche adlierant 
auxdites surfaces a la suite de la vulcansation dudit caout-. 
chouc "bandis qu'il est en contact direct avec ladite pellicule. 

3« Courroie selon la revendication 2, caract^ris^e en 
ce que le caoutchouc EPDM pr^cit^ est "base sur un melange d'une 

15 partie *principale de caoutchouc BEDM et d'une partie inferieure: 
.d'un autre polsrniere elastom^rique ccmpati"ble airec lui. 

4. Courroie selon la revendication 3, caracterisee en 
ce que le second polymbre ^lastomdrique precite est du.. 
polyethylene clxLorosulf one. 

20 .5. Courroie selon la revendication 4, caracterisee en 

ce que les proportions relatives en poids du caoutchouc. 
EPDM precite et du polyethylene chlorosulf one precite sent 
de 95 -,99 ?^ dudit caoutchouc EPDM et de 5-1 % dudit poly- 
ethylene chlorosulf one • 

25 6, Courroie selon la revendication 2, caracterisee en 

ce que les surfaces precitees de ladite courroie. se tisatE^ant 
entre les dents precitees soht egalement couyertes d"'uhe pel- 
licule dVun polyethylene a poids moleculaire tatra-eleve, 
adherant de fagon tenace au caoutchouc EPDM precite vulcanls^ 

JO aa fond des espaces entre-* lesdites dents. 

7. Precede de fabrication de courroies du type ayant des 
dents,, caracterise par les etapes d'enrouler une pellicxile ^ 
extensible en un polyethylene a poids moleculaire ultrarelLeve 
autour de la- circonf erence externa d'un moule cylindrique 
ayant des gorges s'etendant axialemeiit, pour f ormer deB .ca:vxtes 
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de dents de courroie en-dessous de ladite pellicule , d-' enrouler 
helicoidalement un brin inextensible en un certain nombre 
de circonvolutions espacees autour de la circonference dudit 
moule sur ladite pellicule , pour former la bande supportant 

5 la charge de ladite courroie, d'appliquer une couche de caoutchouc 
vuicanlsable et moulable sur ladite bande,. de chauffer ladite 
couche de caoutchouc pour I'amollir, . d'appliquer une pression 
audit caoutchouc pour forcer ledit caoutchouc amolli '^a travers 
lesdits espaces entre les^ cir con-volutions successives de ladite 

10 bande, * de remplir les cavites des dents de ladite courroie 

en f organt ladite couche en contact avec les parois desdilBB gorges 

-de remplir I'espace entre ladite couche et ladite bande dudit 
caoutchouc et devilcaniser ledit caoutchouc en le chauffant, 
pour le durcir et simultanement pour coller .ladite pellicule 

15 audit caoutchouc. . 

8. Precede selon la revendication 7 caracterise en ce . 
que la couche extensible precitee d'un polyethylene a poids . 
mole cu3.aire ultra- el eve, la couche de bande portant la charge 
precitee et la couche de caoutchouc precitee sont formees 

20 eii carcasse de courroie sans fin, places centre la surface 
peripherique du moule precite, la pellicule etant placee centre 
ladite surface , et ladite bande etant interposes entre ladite 
pelliciale et ladite couche de caoutchouc. 

9. Precede selon la revendication 7 ou 8, caract^ris^ en 
25 ce que la couche precitee est foxm^e en caoutchouc EPDM vul- 

canisable. et moulable. 

10. Probed^ selon la revendication 9 caxact^risd en 
ce que le caoutchouc BH)M precite est bas^ sur un melange 
d'une partie principale de caoutchouc EPDM et d'une partie 

50 mineure d'un autre caoutchouc eiastomerique compatible. 

1 1 - Precede selon la revendication 1 0 caracteris^ en 
ce que le second polymfere eiastomerique precite est du polyethy- 
lene chlorosulf one . 

12. Procede selon la revendication 11, caracterise en 
55 ce que les proportions relatives en poids du caoutchouc EPDM 
precite et du polyethylene chlorosulf one precilE. sont de 95- 

99 95 dudit caoutchouc EPDM et de 5-1 ?^ dudit polyethylene . 
chiorosulf one . 



